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Description 

[0001] De nos jours, detres nombreux produits k usage domestique, vestimentaire, hygienique, medical, industriel... 
k base de matieres fibreuses, sont realises k partir de structures textiles dites °nontissees u . 

5 [0002] Parmi ces articles, outre des materiaux d'essuyage se presentant sous la forme de feuilles relativement fines, 
comparables k du papier, mais ayant de tres grandes proprtetes d'absorption, il a §te propose de realiser de veritables 
substituts d'eponge dont les dimensions (longueur, largeur et surtout 6paisseur), peuvent varier dans de grandes limites 
en fonction de Pusage envisage. A titre indicatif, Tepaisseur peut etre de I'ordre de quelques dixiemes de millimetres 
lorsque Ton realise un "torchon" d'essuyage pour atteindre un centimetre voire meme plus pour des articles du type 

10 "eponge", le grammage pouvant, quant a lui, varier de 30 g/m2 k 200 g/m2, voire meme plus. 

[0003] Pour realiser ces articles, on utilise Tune des trois techniques d'obtention de nontisses, k savoir soit la tech- 
nique dite "par voie seche" qui consiste a r6aliser un voile de fibres par voie mecanique ou aerodynamique, en utilisant 
des machines textiles conventionnelles telies qu'ouvreuses, cardes..., soit la technique dite "par voie humide", tech- 
nique d6riv6e de la fabrication conventionnelle du papier, qui consiste a realiser une suspension de fibres que Ton 

15 receptionne sous forme d'une feuille, soit la technique dite "par voie fondue" consistant k realiser une nappe de fila- 
ments continus synthetiques orientes au hasard les uns par rapport aux autres, et ce directement k la sortie des f ilieres 
d'extrusion desdits filaments. 

[0004] II a 6te propose depuis fort longtemps d'utiliser ces technologies pour realiser des articles multicouches, de 
maniere k avoir des proprietes differentes sur les deux cotes de la feuille formee, par exemple une face imprimable 
20 ou impermeable et I'autre face f ibreuse, ou une face impermeable et une autre face ayant u n grand pouvoir d'absorption. 
[0005] La presente invention a trait a un nouveau type de complexe non tisse absorbant constitue d'au moins deux 
nappes fibreuses superpos6es, Ii6es entre elles par interp6n6tration des fibres dans le sens de I'epaisseur caracterise 
en ce que : 

25 . la premiere nappe est constitute pour tout ou partie de fibres synthetiques thermofusibles selectionnees de pre- 
ference dans la classe des polyoiefines ; avantageusement, cette nappe est constitute d'un melange de fibres 
cellulosiques ou autres et de fibres synthetiques thermofusibles, le pourcentage de ces dernieres dans la nappe 
etant superieur a 30 % et de preference superieur k 50 % ; 

la seconde nappe est, quant k elle, constituee de fibres naturelles et/ou artificielles et/ou synthetiques ayant une 
30 temperature de fusion plus 6lev6e que ces dernieres ; 

I'association des nappes eiementaires est realisee en les soumettant a un traitement permettant de re-orienter les 
fibres synthetiques de la premiere nappe pour que, d'une part, elles soient intimement liees dans la structure de 
la seconde nappe et, d'autre part, presentent des extremes libres ou bouclettes apparentes sur Tune des faces 
exterieures du complexe forme. 

35 

[0006] Les documents EP-A-0333211 et EP-A-0577156, dont le contenu est identique decrivent un procede de fa- 
brication d'un materiau non tisse resultant de I'entrelacement des fibres synthetiques d'une premiere couche, avec 
des fibres' d'une seconde couche. Selon ces documents, le complexe obtenu peut etre soumis k un traitement de 
liaison thermique permettant d'augmenter la durete ou la resistance des materiaux pour liaison des fibres synthetiques 
40 entre elles sans pour autant que leur structure soit deterioree. 

[0007] Le complex obtenu etant soumis k un traitement permettant de f usioner les extremes libres des fibres syn- 
thetiques de la premiere nappe rendant cette derniere abrasive par la formation de goutelettes a I'endroit de la fusion. 
[0008] La maniere dont sont associees les nappes eiementaires sera fonction de la nature desdites nappes. 
[0009] A titre indicatif mais non limftatif , cette association pourra, par exemple, etre realisee de la maniere suivante : 

45 

par exemple dans le cas ou les deux nappes eiementaires sont obtenues selon la technique dite par voie humide 
ou papetiere, leur realisation sera faite sur une machine permettant d'pbtenir et de superposer deux jets corres- 
pondant chacun a I'une des nappes ; dans ce cas, la superposition se fera en ligne, avant meme sechage, et on 
proc6dera au complexage par Taction de jets d'eau sous pression ; 

50 - dans le cas ou les deux nappes eiementaires sont obtenues selon la technique dite par seche, dite aussi textile, 
elles seront 6galement superposees et leur liaison sera obtenue par un traitement d'enchevetrement par jets d'eau ; 
enfin, dans le cas ou Ton realise un complexe a partir de deux nappes obtenues par des techniques differentes, 
il sera possible de preiier legerement I'une ou Pautre des nappes par un enchevetrement obtenu au moyen de jets 
d'eau en evitant des liaisons bloquantes de type chimique ou thermique ; les deux nappes sont ensuite superpo- 

55 sees et liees par enchevetrement par jets d'eau. 

[0010] Avantageusement et en pratique, conform6ment k I'invention : 
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les fibres synthetiques entrant dans la composition de la premiere nappe, sont de preference des fibres de poly- 
propylene ou de polyethylene : 

dont le titre est superieur 5 dtex, la limite haute etant directement en relation avec la pression du fluide d'en- 
s chevetrement da maniere k assurer la solidarity des fibres avec le reste de la nappe ; la limite superieure des 

fibres serafonction des disponibilitescommerciales qui, kce jour, proposent des fibres ayant un titre de 1 7 dtex; 

dont la longueur est superieure k 5 mm, la limite superieure dependant essentiellement de la technique de 

fabrication ; ainsi, un titre plus fin entrame I'utilisation de fibres plus courtes et, la technique par voie humide 

necessite une coupe plus courte que la technique par voie seche ; 
10 . dont la surface est la moins ronde possible ; ainsi, on utilisera de preference des fibres multilobees, fibrillables 

ou k section aplatie, qui sont beaucoup plus receptives a Taction des jets du fluide d'enchevetrement; 

s'il est preferable d'utiliser des fibres de polyolefines ayant comme caracteristique d'avoir une densite inferieure 
k 1 , il peut cependant etre envisage d'utiliser d'autres types de fibres, par exemple des fibres constitutes d'un 
is copolymere de chlorure de vinyle (85 %) et d'acetate de vinyle (1 5 %) dont la temperature de fusion est de I'ordre 

de 1 60 °C avec une densite de 1 ,37 g/cm3 ; 

comme fibres naturelles et/ou artificielles, on peut utiliser tout type de fibres permettant d'obtenir un caractere 
absorbant, tel que pkte de bois, coton, linters, viscose ; dans le cas d'une fibre chimique telle que la viscose, elle 
sera eventuellement de section multilobee ou fibrillable de maniere k optimiser Taction des jets de fluide; 

20 . si Ton introduit des fibres synthetiques de structure dans la seconde nappe, celles-ci auront un point de fusion 
superieur a celles entrant dans la composition de la premiere nappe ; on utilisera par exemple des fibres de po- 
lyester ou de polyamide 6.6 (de preference k des polyamides 6), eventuellement fris6es; 
il est possible d'ajouter eventuellement dans Tune ou Tautre des nappes un certain pourcentage de fibres dites 
Nantes, par exemple fibres bi-componantes, dont tout ou partie de la fibre flue sur les fibres voisines lors d'un 

25 traitement thermique permettant de realiser un "collage" rendant les fibres solidaires ; dans un tel cas, le point de 

fusion de la partie liante de ces fibres liantes sera inf erieur au point de fusion des fibres de structure prtcedemment 
citee, mais il peut cependant etre inferieur ou superieur a celui des fibres de la premiere nappe destinees a apporter 
I'effet "grattant" ; 

aprfcs superposition des deux nappes, le complexe resultant report un traitement thermique destine, d'une part, a 
30 reveler la pouvoir liant des fibres liantes qui ont ete eventuellement introduites, et d'autre part et surtout, k f usionner 

les extr&nites libres des fibres synthetiques de la premiere nappe de mani&re a amplifier I'effet "grattant"; 
avant ou aprds traitement thermique, il est eventuellement possible de realiser des traitements additionnels me- 
caniques, tels que par exemple crepage ou utilisation d'un appareil de type Micrex destine k assouplir ie produit 
ou chimiques,tels que : 

35 

additions d'emulsions polymfcres de type latex destinies k renforcer mecaniquement le produit, 
addition d'assouplissants chimiques, 
additions d'agents hydrophiles, 

impregnation de liquides degraissants (type liquide vaisselle), protecteurs pour la peau, detachants... 

40 

[0011 J Les grammages respectifs des deux couches sont adaptes en fonction des applications, ces grammages 
pouvant aller de 15 k 200 g/m2 pour la seconde nappe et de 10 k 70 g/m2 pour la premiere nappe. 
[0012] L'invention conceme egalement un precede permettant la realisation d'un tel produit, ledit proced£ consistant 
k realiser deux couches de fibres eiementaires, les deux couches etant iiees entre elles en aval de la zone de formation 
45 par un traitement d'aiguilletage par jet de fluide agissant au moins contre la surface de la nappe comportant les fibres 
thermofusibles destinees a constituer la face "grattante" de Tarticle complexe forme. t 

[0013] Le complexe non tisse forme etant ensuite seche et recevant un traitement thermique compiementaire per- 
mettant la fusion partielle des extremes des fibres chimiques de la premiere couche qui restent Iiees au complexe 
non tisse de base. 

so [0014] Pour la mise en oeuvre d'un tel procede, on peut utiliser par exemple une machine conventionnelle pour 
Tobtention d'un non tisse par voie humide; par exemple une machine du type Hydroformer de la Societe VOITH, a la 
sortie de laquelle est dispose un ensemble de liage hydraulique, egalement de type connu, par exemple une machine 
de traitement par jets-aiguilles d'eau sous pression du type "Jet Lace" de la Societe ICBT-PERFOJET, cette machine 
etant regiee pour que les jets agissent preferentiellement sur la face du materiau multicouches constituee par la nappe 

55 qui comporte les fibres synthetiques thermofusibles, ce qui permet de reorienter lesdites fibres dans le sens Z de la 
feuille et en quelque sorte de les "ficher" k Pinterieur de cette derniere. 

[0015] Lorsque les deux couches eiementaires sont realisees par voie humide, leur association est obtenue sur la 
toile d'egouttage avant traitement par jets de fluide. 
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[0016] II peut egalement etre envisage de realiser la seconde couche par voie seche, I'association etant realisee a 
la sortie de la formation de cette couche en rapportant k sa surface, du cote ou va s'exercer Taction des jets de fluide 
d'entrelagage, le premier voile realise par voie humide ou par voie seche. Dans un tel cas, les deux couches super- 
poshes sont de preference r6humidifi§es avant de les soumettre a Taction des jets d'enchevetrement. 
5 [0017] Aprfes realisation, le complexe non tiss6 forme est seche puis eventuellement impregne de Hants chimiques 
de base acrylique (eventuellement copolymeris6), ethyiene-vinyle-acetate, polyurethane.... ainsi que divers adjuvants 
permettant de renforcer des proprietes specifiques telies que Thydrophilie, la souplesse. 

[0018] Aprfcs sechage, on realise, de preference sur la meme machine, un traitement thermique permettant de pro- 
voquer la fusion partielle des extremites des fibres chimiques de la couche superieure qui restent liees au complexe 
10 nontisse de base, les extr6mites fondues augmentant et magnifiant Teffet de rugosite. 

[0019] L'invention et les avantages qu'elle apporte seront cependant mieux compris gr§ce aux exemples de reali- 
sation donnes ci-apres a titre indicatif mais non limitatif. 

[0020] Ces exemples sont realises sur une machine papetiere conventionnelle du type Hydroformer VOITH, adaptee 
pour comporter deux arrivees de suspension distinctes et permettant done de produire une feuille mutticouches. 

15 [0021] A la sortie de cette machine, est disposee une installation d'entrelafage par jets de fluide commercialisee 
par ia Societe ICBT-PERFOJET sous la denomination JET-LACE, cette machine comportant quatre rangees d'injec- 
teurs permettant de soumettre le complexe k Taction de jets/aiguilles obtenus a partir d'eau sous pression comprise 
entre 10 bars et 125 bars. Le nombre de jets/aiguilles par metre de largeur de chaque rangee peut varier de 800 a 
1700 et est avantageusement de Tordre de 1000, le diametre de chaque orifice d'injecteur etant en general compris 

20 entre 1 00 et 1 40 microns, mais pouvant Eventuellement atteindre une valeur de 300 microns. 

Exempie 1 

[0022] Sur une machine papetifcre du type precite, on realise un complexe non tiss6 conforme a l'invention a partir 
25 de deux suspensions fibreuses ayant les compositions suivantes : 

- pour la couche superieure qui sera ulterieurement soumise k Taction pr6ferentielle des jets d'aiguilletage, et qui 
constitue globalement 23 % de la masse fibreuse totale du complexe apres formation, une suspension d'un me- 
lange comportant : 

30 

50 % de fibres de polypropylene (titre 6,7 dtex, coupe 6 mm, section ronde) ; ces fibres sont teintees dans la 
masse, ce qui permet, dans le produitfinal, de pouvoir identifier visuellement les differentes couches du produit 
fini. 

50 % de fibres cellulosiques constitu6es de fibres papetteres longues obtenues a partir de pin sylvestre. 

35 

pour la couche inferieure formant la seconde nappe souple et avantageusement absorbante, et qui constitue 
globalement 77 % de la masse totale fibreuse dans le complexe final, une suspension comprenant : 

67 % de fibres cellulosiques longues obtenues a partir de pin sylvestre, 
40 . 33 % de fibres de polyester titre 1 ,7 dtex - coupe 1 8 mm - section ronde. 

[0023] Les deux nappes sont superposees de telle sorte que la nappe comportant les fibres de polypropylene se 
trouvent a la partie superieure et, avant s£chage, le complexe est soumis a une action d'enchevetrement par jets d'eau, 
les quatre series successives de jets etant obtenues & partir d'eau sous pression croissante allant de 23 bars pour la 

« premiere, 27 bars pour la seconde, 55 bars pour la troisieme et egalement 55 bars pour la quatrieme. 

[0024] L'action des jets d'eau modifie la position initiale des fibres fusibles et raides qui, h Torigine, sont situees 
parfaitement dans le plan de la feuille, lesdites fibres etant re-orientees selon I'axe Z de ladite feuille et leur extremite 
se relevant sous Teffet des noeuds d'enchevetrement, voire meme pour les fibres les plus longues formant des bou- 
clettes entre les noeuds d'enchevetrement. 

so [0025] Le complexe est ensuite seche et est soumis & un traitement thermique k I'interieur d'un tunnel porte k 400°C 
(la temperature de bruleur dans le cas ou les fibres fusionnees sont de type polypropylene). Ce traitement thermique 
entratne une fusion partielle des fibres de polypropylene apparentes sur la surface de la nappe rendant cette derniere 
abrasive par formation de gouttelettes k I'endroit de la fusion. Bien que la temperature eff icace k Tint6rieur du four soit 
de 190°C, e'est-a-dire superieure au point de fusion du polypropylene, la Vitesse de passage de la nappe a Tinterieur 

55 du four est telle que les fibres ne fondent que partiellement, les autres fibres synthetiques (hors les eventuelles fibres 
liantes) entrant dans la composition du complexe n'etant quant k elles pas affectees par ce traitement thermique, 
permettant done de conserver la souplesse de Tarticle. A titre indicatif, la Vitesse de passage de la nappe k Tinterieur 
du four est de Tordre de 90 m/min, le dit four ayant une longueur "efficace" de six metres, le nontisse etant prealablement 
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prechauffe & une temperature de 140°C. 

[0026] Bien entendu, ces vateurs concernant la temperature et la Vitesse ne sont pas limitatives etant donne qu'une 
vitesse superieure peut etre compens§e par une longueur utile du four plus longue, ou une temperature plus 6levee 
et qu'un autre type de fibres n6cessitera une adaptation des temperatures s6lectionnees. 

[0027] En sortie de machine, on obtient une feuille pesant 40 g/m2 comportant une face souple et absorbante et 
dont I'autre face pr§sente des propri&es abrasives constitutes par les extremes apparentes des fibres de polypro- 
pylene. 

[0028] II convient de noter que le choix des fibres de polyolefines pour constituer la face apparente grattante de 
I'article, facilite I'obtention de cette derniere car lors de la mise en suspension pour former la nappe, les dites fibres 
ayant une density inferieure k 1 restent en surface lors de la conformation par voie humide. 
[0029] En fonction des applications souhaitees, cette feuille peut etre utilisee sort telle que sort recevoir un traitement 
comptementaire en ligne avec un liant, dans le cas present une Emulsion de polymere acrylique/ac6tate de vinyle 
dSposee a raison de 10 g/m2. 

[0030] Les caracteristiques et propriety des nappes obtenues sont regroup§es dans le tableau ci-dessous. 





SANS IMPREGNATION 


AVEC IMPREGNATION 


Grammage (g/m2) 


40,3 


50,7 


Epaisseur (microns sous 100 kPa) 


266 


261 


Permeabilit£(L/m2/S sous 196 Pa) 


1335 


1103 


Rupture sens long (N/M) 


470 


1439 


Rupture travers (N/M) 


170 


470 


Allongement sens long (%) 


2,5 


12,3 


Allongement travers (%) 


5,5 


30,0 


Rupture humide sens (N/M) 


109 


952 


Rupture humide travers (N/M) 


48 


286 


Dechirure sens long (cN) 


118 


525 


Dechirure travers (cN) 


198 


1152 ! 


Rigidite sens long (cN Handle 0 meter) 


45 


80 


Rigidite travers (cN Handle O meter) 


17 


27 - 


Capacity d'absosrption (%) 


693 


477 



[0031] Les mesures des caracteristiques des produits sont effectuees dans les conditions suivantes. 

Grammage : suivant rctethode EDANA 40.3-90 
Epaisseur : suivant nrtethode AFNOR NF Q 03+016 
Permeability : suivant nrtethode EDANA 140.1 -81 
Rupture : suivant m&hode EDANA 20.2 - 89 modiftee 

distance entre machoirs : 127 mm 

vitesse de traction : 25,4 mm/min 
Allongement: suivant ntethode EDANA 20.2 - 89 modifi§e 

distance entre machoirs : 127 mm vitesse de traction : 25,4 mm/min detection h 75 % de la rupture 
maximum 

Rupture humide : suivant meme m6thode que rupture s&che mais par6s s6jour des bandes tests 1 0 min sous 20 

mm d'eau distiltee k 20°C 

Dechirure : suivant m6thode EDANA 70.3 - 96 

Rigidite : avec appareillage "HANDLE-O-Meter" 

Capacite d'absorption : suivant methode EDANA 1 0.2 - 96. 

[0032] II ressort des exemples qui precedent que le produit non impr£gne presente une plus grande capacite d'ab- 
sorption, est beaucoup plus souple, et a en revanche des caracteristiques mecaniques relativement basses qui, le cas 
echeant, pourraient etre compensees par I'introduction d'un certain pourcentage de fibres thermoliantes, comme in- 
dique pr6cedemment. 

[0033] De tels produits sont particulierement adapt6s pour r£aliser des produits d'essuyage semi-d6capants ou tr^s 
absorbants, mais pourraient 6galernent §tre utilises dans d'autres domaines, par exemple dans le domaine agro-ali- 
mentaire, pour les milieux solvants, les paillasses de laboratoires.. . 
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[0034] Le meme produit impr£gne au moyen d'un liant polymere est, quant k lui, particulierement adapte pour . 
realiser : 

* des essuyages impr£gnes de liquide vaisselle pour vaisselle k usage unique (camping..), 

5 ♦ des essuie-mains impr£gnes d'agents degraissants et adoucissants pour travailleurs manuels (garages..), 

* des essuie-vitres impr£gn6s d'un liquide adequat pour les v£hicules (insectes ^erases, dejections d'oiseaux), le 
domestique .. , 

* des essuyages pour bricoleurs (nettoyage de balustrades, depoussierage en exterieur..). 
10 Exemple 2 

[0035] On realise un materiau complexe conforme k I'invention en combinant d'une part un nontisse obtenu par voie 
humide, et d'autre part, un nontiss§ obtenu par voie sfcehe. 

[0036] Le nontissS obtenu par voie humide, r£alis£ sur la meme machine que I'exemple precedent, ne comporte 
is qu'un seul jet, formant dans le produit final environ 50 % de la masse totale des fibres. 
[0037] Cette nappe est obtenue k partir d'une suspension fibreuse comportant : 

33 % de fibres polypropylene, de titre 6,7 dtex, coupe 6 mm, section ronde ; 
67 % de cellulose (pate de bois) en fibres longues (resineux). 

20 

[0038] Cette premiere nappe est rapportee, avant traitement par I'ensemble de jets de fluide sur un voile de carde, 
constituant 50 % du poids total de fibres, voije de carde constitue de fibres polyester ayant un titre de 1 ,7 dtex, frisees, 
et une coupe 38 mm. Ce voile de carde est de preference pr6alablement l£gerement enchevetre par jets d'eau pour 
assurer sa cohesion et faciliter sa manipulation. 
25 [0039] Le voile de carde est situe en dessous du voile realise par voie humide, I'ensemble etant rehumidifie avant 
d'etre soumis a Taction des jets d'enchevetrement realises de la m§me maniere que dans I'exemple 1 '. 
[0040] Apres realisation du complexe, le produit est, comme dans I'exemple precedent, soumis a un traitement ther- 
mique entralnant une fusion partielle des fibres de polypropylene, rendant la surface ou elles sont pr^sentes abrasive. 
[0041] On obtient un produit complexe dont les caracteristiques sont regroupees dans le tableau ci-dessous. 



Grammage 


68,4 g/m2 


Epaisseur 


255 microns sous 100 kPa 


Perm6abilit6 


1160 L/m2/Ssous 196 Pa 


Rupture sens long 


1920 N/M 


Rupture travers 


690 N/M 


Allongement sens long 


29% 


Allongement travers 


30% . 


Rupture humide sens long 


1600 N/M 


Rupture humide travers 


550 N/M 


D6chirure sens long 


1330 cN 


D§chirure travers 


2810 cN 


Rigidite sens long 


31 cN (Handle-O-Meter) 


Rigidite travers 


5 cN f " " ) 


Capacity d'absorption 


402 % 



[0042] Un tel produit qui comporte une face souple constitute par les fibres de polyester et une face rugueuse, est 
particulierement adapte pour etre utilise comme materiaux d'essuyages divers d'une maniere similaire a ceux cites 
dans I'exemple 1 , et qui pr£sentent une souplesse fortement ameliortee. 

[0043] Bien entendu, I'invention n'est pas limitee aux exemples de realisation d6crits prectdemment, mais eile en 
couvre toutes les variantes reaiis6es dans le meme esprit. 

[0044] Ainsi, tl est possible de traiter le produit pour y incorporer des additifs divers, par exemple des produits tensio- 
actifs, tels que les alkyl -sulfonates couramment utilises dans les liquides de vaisselle, ces produits 6tant soit addition- 
n6s seuls, soit en melange avec un liant. II pourrait §tre egalement envisage d'ajouter des produits assoupiissants, 
degraissants, insecticides, bactericides, ignifugeants, solvants. 

[0045] Si le polypropylene est particulierement adapte pour r6aliser la face grattante de I'article, on peut 6galement 
utiliser des fibres de polyethylene, voire 6ventuellement d'autres fibres telles que les fibres d£riv6es de chlorure de 
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polyvinyle dont le point de fusion permet de realiser un traitement thermique sans det§riorer les caracteristiques des 
fibres entrant dans la constitution du complexe. Le choix du polypropylene comme materiau particulierement adapts 
pour la mise en oeuvre de I'invention, s'explique par le fait, qu*k la date de la presente demande, il s'agit du produit 
qui presente le meilleur rapport prix/propri§tes (resistance aux solvants, rigidite, abrasivite, contact cutane et alimen- 
5 taire). 

[0046] Par ailleurs, il pourrait eventuellement envisage de realiser des produits de grammage beaucoup plus eleves 
que ceux indiques dans la description qui precede. 

[0047] Enfin, la nappe constituant la couche souple de preference absorbante, sera constitute de fibres selection- 
nees en fonction des caracteristiques prioritairement recherch§es. A titre indicatif, lorsque Ton souhaite avoir une face 
w souple et fortement absorbante, on utilisera de preference de la viscose ou du coton, si on envisage un article pre- 
sentant une bonne resistance k la dechirure, on utilisera de preference la fibre polyamide et, si Ton souhaite ameiiorer 
ie toucher, on utilisera de preference des fibres d'acetate ou de cellulose (soie artificielle). 



is Revendications 

1 . Materiau complexe non tisse absorbant constitue d'au moins deux nappes fibreuses superposees, liees entre elles 
par interpenetration des fibres dans le sens de Pepaisseur, ou : 

20 - la premiere nappe est constitu6e pour tout ou partie de fibres synthetiques thermofusibles seiectionnees de 

preference dans la classe des polyoiefines 

la seconde nappe est, quant k elle, constitu6e de fibres naturelles et/ou artificielles et/ou synthetiques ayant 
une temperature de fusion plus eievee que ces demieres ; 

('association des nappes eiementaires est realis6e en les soumettant a un traitement permettant de re-orienter 
25 les fibres synthetiques de la premiere nappe pour que, d'une part, elles soient intimement liees dans la struc- 

ture de la seconde nappe et, d'autre part, presente des extremes libres ou bouclettes apparentes sur I'une 
des faces exterieures du complexe forme; 

caracterise en ce que : 

30 

le complexe obtenu est soumis k un traitement thermique permettant de fusionner les extremes Fibres des 
fibres synthetiques de la premiere nappe rendant cette derniere abrasive par formation de . gouttelettes k 
Pendroit de la fusion. 

35 2. Materiau selon la revendication 1 , caracterise en ce que la premiere nappe est constituee d'un melange de fibres 
cellulosiques ou autres et de fibres synthetiques thermofusibles, le pourcentage de ces demieres dans la nappe 
etant superieur k 30 % et de preference sup6rieur k 50 %. 

3. Materiau selon Pune des revendications 1 et 2, caracterise en ce que les fibres synthetiques entrant dans la 
40 composition de la premiere nappe sont des fibres de polypropylene ou de polyethylene. 

4. Materiau selon la revendication 3, caracterise en ce que les fibres ont un titre superieur k 5 dtex pour une longueur 
sup6rieure k 5 mm. 

45 5. Materiau selon Pune des revendications 1 a 4, caracterise en ce que les fibres naturelles et/ou artificielles per- 
mettant d'obtenir le caractere absorbant sont des fibres papetieres, des fibres de viscose... 

6. Materiau selon Pune des revendications 1 k 5, caracterise en ce que les fibres synthetiques entrant dans la 
composition de la seconde nappe sont des fibres de polyester ou de polyamide, eventuellement.frisees, ayant un 

50 point de fusion superieur k celles entrant dans la composition de la premiere nappe. 

7. Materiau selon Tune des revendications 1 k 6, caracterise en ce que le complexe repoit un traitement additionnel, 
tel que crepage, traitement avec des agents mouillants permettant d'ameiiorer son hydrophilie, ('impregnation avec 
un liquide plus ou moins agressif tel que liquide vaisselle. 

55 

8. Materiau selon Pune des revendications 1 k 7, caracterise en ce que le grammage de la seconde nappe est 
compris entre 15 et 200 g/m 2 et celui de la premiere nappe est compris entre 10 k 70 g/m 2 . 
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9. Procede pour Tobtention d'un materiau selon Tune des revendications 1 k 8, Ton realise deux nappes de fibres 
6l6mentaires, les deux nappes etant Itees entre elies en aval de la zone de formation par un traitement d'aiguilletage 
par jets de fluide agissant au moins contre la surface de la premiere nappe, characterise en ce que : le complexe 
non tisse form6 est ensuite s6che et regoit un traitement thermique complementaire permettant de provoquer la 
fusion partielle des extremes des fibres chimiques de la premiere couche qui restent Ii6es au complexe non tisse 
de base. 

10. Procede selon la revendication 9, caracterise en ce que les deux couches elementaires sont r£alisees par voie 
humide, leur association etant obtenue sur le tapis d'egouttage avant traitement par jets de fluide. 

1 1 . Procede selon la revendication 9, caracterise en ce que la seconde nappe est obtenue par la technique dite "voie 
seche", Passociation des deux nappes 6lementaires §tant realisee k la sortie de la formation de cette nappe par 
voie seche en rapportant k sa surface, du cote ou va s'exercer Taction des jets de fluide d'entrelagage, le premier 
voile realise par voie humide, les deux nappes superposes etant de preference rehumidiftees avant de les sou- 
mettre a Taction des jets d'enchevetrement. 



Patentanspruche 

1. Saugfahiges Verbundvliesstoff-Material, das aus mindestens zwei ubereinanderliegenden Bahnen bzw. Lagen 
besteht, welche untereinander durch gegenseitige Durchdringung der Fasern in der Dickerichtung gebunden sind, 
wobei: 

die erste Bahn zur Ganze oder zum Teil aus warmeschmelzbaren Synthetikfasem besteht, die vorzugsweise 
aus der Klasse der Polyolefine ausgewahlt sind; 
- die zweite Bahn wiederum aus Natur- und/oder Kunst- und/oder Synthetikfasem besteht, die eine hohere 
Schmelztemperatur als diese letzteren besitzen; 

die Vereinigung der Einzelbahnen durchgefuhrt wird, indem sie einer Behandlung unterzogen werden, die es 
gestattet, die Synthetikfasem der ersten Bahn zu reorientieren, damit sie zum einen innig in die Struktur der 
zweiten Bahn eingebunden sind, und zum anderen freie Enden oder Schleifen aufweisen, die auf einer der 
AuBenseiten des gebildeten Verbundstoffes sichtbar sind; 

dadurch gekennzeichnet, daB: 

dererhaltene Verbundstoff einer Warmebehandlung unterzogen wird, dieein Schmelzen derfreien Enden der 
Synthetikfasem der ersten Bahn gestattet, wodurch diese durch die Ausbildung von Tropfchen an der Schmelz- 
stelle abrasiv gemacht wird. 

2. Material nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB die erste Bahn aus einer Mischung von Cellulosefasern 
oder dergleichen und warmeschmelzbaren Synthetikfasem besteht, wobei der Prozentanteil der letzteren in der 
Bahn hoher als 30% und vorzugsweise hoher als 50% ist. 

3. Material nach einem der Anspruche 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB die in der Zusammensetzung der 
ersten Bahn vorkommenden Synthetikfasem Polypropylen- oder Polyethylenfasern sind. 

4. Material nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Fasern einen Titer von mehr als 5 dtex bei einer 
Lange von mehr als 5 mm besitzen. 

5. Material nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Natur- und/oder Kunstfasern, die 
den Erhalt der Saugfahigkeitseigenschaft gestatten, Papierherstellungsfasern. Viscosefasem oder dergleichen 
sind. 

6. Material nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die in der Zusammensetzung der 
zweiten Bahn vorkommenden Synthetikfasem Polyester- oder Polyamidfasern sind, die gegebenenfalls gekrauselt 
sind und einen Schmelzpunkt besitzen, der hoher als derjenige der in der Zusammensetzung der ersten Bahn 
vorkommenden ist. 

7. Material nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB der Verbundstoff eine zusatzliche 
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Behandlung wie Kreppen, Behandlung mit Benetzungsmitteln, die eine Verbesserung seiner Hydrophilie ermog- 
lichen, Impragnieren mit einer mehr oder weniger aggressiven Flussigkeit wie Geschirrspuiflussigkeit erhatt. 

8. Material nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB das Quadratmetergewicht der zweiten 
Bahn zwischen 15 und 200 g/m 2 betragt, und dasjenige der ersten Bahn zwischen 10 bis 70 g/m 2 betragt. 

9. Verfahren zur Herstellung eines Material nach einem der Anspruche 1 bis 8, bei dem zwei Bahnen bzw. Lagen 
aus Einzelfasem hergestellt werden, wobei die beiden Bahnen stromabwarts von der Ausbildungszone durch eine 
Nadelungsbehandlung mittels Fluidstrahlen untereinander gebunden werden, die zumindest gegen die Oberf lache 
der ersten Bahn einwirken, dadurch gekennzeichnet, daB der gebildete Verbundvliesstoff anschlieBend getrock- 
net wird und eine erganzende Warmebehandlung erhalt, welche es ermoglicht, das teilweise Schmelzen der Enden 
der chemischen Fasem der ersten Schicht hervorzurufen, die an den Basis-Verbundvliesstoff gebunden bleiben. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB die beiden Einzelschichten auf nassem Wege her- 
gestellt werden, wobei ihre Vereinigung auf dem Abtropfsieb vor einer Behandlung mittels Fluidstrahlen durchge- 
fuhrt wird. 

11 . Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet. daB die zweite Bahn mit dem Verfahren hergestellt wird, 
das als D auf trockenem Wege" bezeichnet wird, wobei die Vereinigung der beiden Einzelbahnen beim Austritt aus 
der Bildung dieser Bahn auf trockenem Wege durchgefuhrt wird, indem auf ihre Oberflache auf der Seite, auf der 
die Einwirkung der Fluidstrahlen fur das Verwirren stattfinden soli, der auf nassem Wege hergestellte erste Schleier 
auf gebracht wird, wobei die beiden ubereinanderliegenden Bahnen vorzugsweise erneut befeuchtet werden, bevor 
sie der Einwirkung der Strahlen zum Verwirren ausgesetzt werden. 



Claims 

1. Absorbent non-woven composite material consisting of at least two superposed fibrous sheets bonded together 
by interpenetration of the fibres in the thickness direction, in which: 

- the first sheet consists entirely or partly of thermoplastic synthetic fibres preferably selected from the class of 
polyolefins; 

- the second sheet, for its part, consists of natural and/or artificial and/or synthetic fibres having a higher melting 
point than the latter fibres; 

- the individual sheets are combined by subjecting them to a treatment allowing the synthetic fibres of the first 
sheet to be reoriented so that, on the one hand, they are intimately bonded into the structure of the second 
sheet and, on the other hand, have [sic] visible loops or free ends on one of the external faces of the composite 
formed; 

characterized in that: 

- the composite obtained is subjected to a heat treatment to melt the free ends of the synthetic fibres of the first 
sheet, making the latter abrasive by the formation of droplets at the place of the melting. 

2. Material according to Claim 1 , characterized in that the first sheet consists of a mixture of cellulose or other fibres 
and of thermoplastic synthetic fibres, the percentage of the latter fibres in the sheet being greater than 30% and 
preferably greater than 50%. 

3. Material according to either of Claims 1 and 2, characterized in that the synthetic fibres used in makingup the 
first sheet are polypropylene or polyethylene fibres. 

4. Material according to Claim 3, characterized in that the fibres have a linear density of greater than 5 dtex for a . 
length of greater than 5 mm. 

5. Material according to one of Claims 1 to 4, characterized in that the natural and/or artificial fibres allowing the 
absorbent character to be obtained are paper-making fibres, viscose fibres, etc. 

6. Material according to one of Claims 1 to 5, characterized in that the synthetic fibres used in making up the second 
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sheet are polyester or polyamide fibres, optionally crimped, having a melting point above those used in making 
up the first sheet. 

7. Material according to one of Claims 1 to 6, characterized In that the composite undergoes an additional treatment, 
such as creping, treatment with wetting agents making it possible to improve its hydrophilicity and the impregnation 
with a relatively aggressive liquid, such as a washing-up liquid. 

8. Material according to one of Claims 1 to 7, characterized in that the grammage of the second sheet is between 
15 and 200 g/m 2 and that of the first sheet is between 1 0 and 70 g/m 2 . 

9. Process for obtaining a material according to one of Claims 1 to 8, characterized in that two sheets of individual 
fibres are produced, the two sheets being bonded together downstream of the formation zone by a needle-punching 
treatment using fluid jets acting at least against the surface of the first sheet, characterized in that the non-woven 
composite formed is then dried and receives a complementary heat treatment for causing the partial melting of 
the ends of the chemical fibres of the first layer which remain bonded to the non-woven base composite. 

10. Process according to Claim 9, characterized in that the two individual layers are produced by the wet route, with 
these being combined on the dewatering belt before treatment using fluid jets. 

1 1 . Process according to Claim 9, characterized in that the second sheet is obtained by the technique called the "dry 
route", the two individual sheets being combined after the formation of this sheet by the dry route, by attaching, to 
its surface, on that side where the action of the interlacing fluid jets will be exerted, the first web produced by the 
wet route, the two superposed sheets being preferably rehumidif ied before they undergo the action of the entangling 
jets. 



